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перерізу прокату не існує. Проте дану задачу можливо розв’язати 
непрямим методом шляхом визначення товщини і ширини прокату.  
На сьогодні відомі датчики, що використовують лазерне 
випромінювання для вимірювання товщини  та  ширини прокату, 
проте кожний з них має унікальну реалізацію з використанням 
коштовних елементів. Також істотна чутливість цих систем до впливів 
з навколишнього середовища призводить до труднощів їх 
застосування на практиці. Крім того, що самі по собі ширина або 
товщина прокату представляють значний інтерес, ще більш вагомою 
може слугувати інформація о площі поперечного перерізу. Для цього 
необхідно знати інформації о ширині  і о висоті прокату одночасно. 
Ціллю даної доповіді є розробка нових систем інформаційного 
забезпечення систем оптимального дозування металу на підставі 
систем  комп’ютерного зору. 
Розглянута можливість застосування систем технічного зору для 
забезпечення контролю геометричних розмірів заготовок на обтискних 
станах. Наводиться оптичні схеми вимірювачів товщини та ширини 
розкату. Проведений аналіз їх технічних характеристик в умовах 
прокатного виробництва і лиття заготовок на МБЛЗ. 
 
*** 
 
ПРИМЕНЕНИЕ СТАТИСТИЧЕСКИХ МЕТОДОВ ПРИ 
МОДЕЛИРОВАНИИ КОНВЕРТЕРНОЙ ПЛАВКИ 
В.С. Зайцев, профессор, д.т.н., С.П. Сокол, аспирант, ПГТУ 
В настоящее время во всем мире наиболее распространен 
конвертерный процесс производства стали с верхней продувкой ванны 
кислородом. Для получения качественной стали с заданным 
химическим составом и температурой важно иметь надежную систему 
управления ходом продувки, которая бы не только стабилизировала 
параметры процесса, но и на основании проведенных ею расчетов 
выдавала советы по дальнейшему ходу плавки.  
Целью данной работы является разработка линейной и 
квадратичной статистических прогнозирующих моделей для 
определения основных выходных параметров плавки: температуры 
стали и содержания углерода в стали, на основании входных 
параметров плавки. 
Для определения того, какие входные параметры будут 
участвовать в составлении модели, необходимо оценить тесноту связи 
между выходными величинами и входными параметрами путем 
определения коэффициентов парной и множественной корреляции 
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между каждой выходной величиной и каждым из входных параметров.  
Для определения коэффициентов регрессии был использован 
метод наименьших квадратов, с учетом данных всех паспортов плавок 
за контрольный период.  
Сравнивая полученные результаты с результатами линейной 
модели, можно сделать следующие выводы. 
1. Квадратичная модель для определения содержания углерода в 
стали показала значительно лучшие результаты, чем линейная. 
Поэтому при расчете содержания углерода в стали целесообразнее 
использовать квадратичную модель. 
2. Результаты, полученные с помощью квадратичной и линейной 
модели для определения температуры стали отличаются довольно 
незначительно. Поэтому при расчетах температуры стали достаточно 
расчетов с помощью линейной модели. 
 
*** 
 
АВТОМАТИЗАЦИЯ ОЦЕНКИ ПОКАЗАТЕЛЕЙ КАЧЕСТВА 
ТОЛСТОЛИСТОВОГО ПРОКАТА 
В.С. Зайцев, профессор, д.т.н., С.И. Кротюк, студент, ПГТУ 
На данный момент уровень автоматизации контроля качества 
прокатных станов невысок. Большинство операций выполняются 
инструментами вруную, при этом на различных этапах 
технологического процесса, оценка показателей качества производится 
различными работниками. Потому выведение интегральной оценки 
качества, эффективно учитывающей контроль на каждом этапе 
производства, затруднено. 
Применение современных средств автоматизации, позволит 
произвести не только более точный и достоверный контроль, но и 
статистическую обработку информации. Использование 
квалиметрических показателей, вычисленных на основании данных 
всего технологического процесса, позволит не только сделать вывод о 
соответствии продукции нормам, но и качественно оценить каждую 
единицу продукции. Использование статистических методов позволит 
своевременно выявлять постоянные отклонения и выдавать 
корректирующие поправки в расчет математических моделей. 
Автоматизация оценки качества позволит так же облегчить 
проведение операций контроля, уменьшить избыточность 
регистрируемой информации, снизить трудозатраты персонала. 
 
 
